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(54) Procede pour fabriquer des pieces en aluminium, alliages divers et tous alliages en general. 



(57) Selon I'invention. les ebsuches de fonderie sont soumises 
a froid ou a basse temperature a une operation supplemental 
de pressage a froid. lesdites ebauches etant disposees dans 
les empreintes de metrice de dimensions legerement infe- 
rieures a celle du moulage. 
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L' invention vise un procede pour fabriquer des pieces 
en aluminium, alliages d'aluminium et tous alliages en general. 

On connait de nombreux procedes pour -fabriquer de 
telles pieces, par exemple et non 1 imitati vement, par matri9age, 
forgeage, maul age a la cire, par coulee- Ces precedes presentent 
tous des inconvenients resultant soit dans 1 9 insu-f i isance des 
performances mecaniques obtenues, soit dans la necessity 
d'outillages complexes et coGteux et pour certains dans la 
necessity d*autres traitements. 

Le d£posant de la pr^sente demande a propose une 
solution originale definie dans le brevet europeen 119-365 
consistant a associer dans un proc£d6 nouveau. une premiere phase 
de traitement par coulee d* aluminium ou alii age d* aluminium dans 
un maule, puis apres la coulee* le demoulage de la piece encore 
chaude et son insertion dans une matrice de-finissant une 
empreinte a dimension inferieure a celle du moule en exerpant 
ensuite une operation de pressage. 

Ce procede est applique industriellement et les 
performances mecaniques des pieces obtenues sont tres; largement 
superieures a eel les des precedes classiques avec un coGt de 
revient d* elaboration inferieur. 

Dans la mi se en oeuvre du procede decrit par le 
brevet europeen, la piece d£maulee se situe a une temperature de 
I'cdre de 4D0°C a 500° C. Sa structure metal 1 ographi que est done 
homogene dans toute son epaisseur et 1* operation suivante de 
pressage dans une matrice permet une obtention de . 
caracteristi ques mecaniques const ante dans toutes les parties ou 
zones constituti ves de la piece. 

Des tentatives et essais ont ete e-f-fectues par le 
deposant pour essayer de developper le procede objet du brevet 
europeen precite. Ces essais ont ete realises a partir de pieces 
d'ebauches de fonderie a froid ou a basse temperature pr^sentant 
une structure metal 1 ographi que determinee et faisant apparaitre 
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une croGte exterieure. Dans ce cas, ladite structure est 
heterogfcne avec des variations importantes de la structure des 
grains de la -z one extreme de la pi&ce a son coeur. 

Compte-tenu de cette structure, les pi feces ainsi 

5 r6alis£es presentant deja des caracteristi ques mecaniques 

propres a I'operation de fonderie subissaient les operations 
classiques et finales d*ebarbage. 

L* original ite du procede selon 1* invention, vise a 
avoir -fait subir aux ebauches de fonderie soit a froid, soit a 

10 basse temperature, une operation suppl.ementaire de pressage. Les 
ebauches refroidies ou a basse temperature sont placees dans les 
empreintes de matrice de dimensions 16g6rement inferieures a 
eel les du moulage. Les parties de matrice sont sollicitees et 
deplacees pour ?tre fortement pressees les unes contre les 

15 autres afin d'exercer sur les ebauches coulees de part et 
d'autre desquelles el les se trouvent, un effet combine de 
pressage. 

Les resultats constates sont parti cul ierement 
surprenants compte-tenu de la structure metal lographi que 
20 initiale avec une croute d*epaisseur. Les caracteristi ques 
mecaniques sont renforcees et super ieures a eel les obtenues par 
le procede decrit dans le brevet europeen. 

Afin d'etablir des comparaisons possibles, nous avons 
volontairement repris les mSmes conditions d'essai s deer its dans 
25 ledit brevet, exposees de manifcre non limitative, dans la mise 
en oeuvre du precede selon 1* invention. 

EXEMPLE N° 1 : 

30 

□n traite un alii age d'aluminium au cuivre, du type 
connu sous la denomination commerciale AU5ETY34 . 
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AU5GTY34 


HOULAGE TRADITIONNEL 


PRESSAGE A HAUTE TEM- 
PERATURE OU A CKAUD 
(Br. EUR. 119365 ) 


PRESSAGE A EASSE T£ 
EERATURE OU A FROII. 
( PRE5ENTE DEMANDE Lt 

brevet) 


ALLONGEHENT % 


8 a 11 


16 a 20 


16 a 22 


RESISTANCE A LA 
TRACTION Rt (HP a) 


340 a 360 


400 a 450 


400 a 460 


TENUE A LA FATIGUE 
ccntrainte 120 MPa 
contrainte 180 MPa 


1.000*000. cycles 
280.000. cycles 


ft 

pas de rupture a 10 cycles 
2.000.000. cycles 


pas de rupture a 10 8 c ^ c '' 
2.500.000 cycles 



EXEMPLE N° 2 : 

On trait e un alii age d 7 aluminium au silicium du type 
connu sous la denomination commerciale AS7B06Y33. 



AE7G06Y33 


HOULAGE TRADITIONNEL 


PRESSAGE A HAUTE TEM- 
PERATURE OU A CHAUD 
(Br. EUR. 119365) 


PRESSAGE A BASSE TE 
PERATURE OU A FROII 
(PRESENTE DEMANDE DE 
BREVET) 


ALLONGEHENT % 


4 a 6 


9 a 14 


9 a 15 


RESISTANCE A LA 
TRACTION Rt (HPa) 


290 a 320 


320 a 360 


320 a 370 


TENUE A LA FATIGUE 
contrainte 120 MPa 


4 75.000 cycles 


20.000. OCOcycles 


23 000 000 cycles 
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Les exemples sont donnas & titre nullement li mi tat if. 

Le procede selon 1* invention vise ainsi a une 
operation de pressage a froid ou a basse temperature des pieces 
ou ^bauches de fonderie en provenance de tous moulages telles 
5 que coquille, basse pression, sable, sous pression et autres. 

Le procede vise toutes pieces ou ebauches de fonderie 
en aluminium, tous alliages d'aluminium, bronze d'aluminium, 
alii ages lagers ferreux ou non, alliages composites ou materiaux 
composites. 

10 La temperature des ebauches est celle de la 

temperature dite a froid ou a basse temperature au moment du 
pressage entre les parties de la matrice. 

Pour la mise en oeuvre du, procede objet de 
1 * invention, il a ete effectue des essais sur les matrices 
15 susceptibles d* assurer une tenue lors de 1' operation de 
pressage. Les matrices ant ainsi une durete de 46 a 48 HRC et 
les nuances des aciers sont trfcs parti culi eres. 

Plus specif i quement, les matrices de pressage sont 
montees sur presses hydrauliques ou a vis, ou excentri ques, qui 
■ 20 donnent aux ebauches soit une percussion, soit une pression. 

Les avantages ressortent bien de la description. 

Les ebauches sont considerablement ameiiorees par 
1 'operation de pressage. Le procede permet de travailler et de 
realiser des pi&ces dont la structure metal 1 ographi que est 
25 heterogene en renforQant les car acteristi ques mecaniques. Le 
choix de ce procede par 1 * uti 1 i sateur par rapport a celui decrit 
dans le brevet europeen 119.365 sera fonction de la piece 
traitee et en particulier des qualites requises au coeur de 
celle-ci. 
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RE VEND I CAT I ONS 

- 1 - Procede pour fabriquer des pieces elaborees en fanderie, 
caracterise en ce que les ebauches de fonderie sont soumises a 
froid ou a basse temperature a une operation suppl ementaire de 
pressage, lesdites ebauches etant disposees dans les empreintes 

5 de matrice de dimensions legerement inferieures a celle du 
moulage. 

- 2 - Procede selon la revendi cation 1, caracterise en ce que 
les Ebauches de fonderie sont en provenance de tcus moulages. 
tels que coquille, basse pression, sable, sous pression. 

10 - 3 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que 
les Ebauches de fonderie sont realisees en aluminium, tous 
alliages d'aluminium, bronze d'aluminium. 

- 4 - Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que 
les ebauches de -fonderie sont realisees a partir d'alliages 

15 legers, ferreux ou non, 

" 5 Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que 

les ebauches de -fonderie sont realisees a partir d'alliages 
composites ou materiaux composites. 

- 6 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que la 
20 temperature des ebauches est celle de la temperature dite a 

■froid ou a basse pression au moment du pressage entre les 
parties de la matrice. 

- 7 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que 
1'on chDisit une durete des matrices receptionnant les ebauches 

25 de fonderie avec une durete de 46 a 48 HRC. 



